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Spinnduse 

Die Erfindung betrifft eine Spinnduse zum Schmelzspinnen einer Vielzahl von 
strangfbrmigen Filamenten gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 

Eine gattungsgemaBe Spinnduse ist beispielsweise aus der DE 199 32 852 Al 
bekannt. 

Die bekannte Spinnduse weist ein Gehause auf, das zur Aufnahme einer Diisen- 
platte, einer Lochplatte, eines Filtereinsatzes, sowie eines EinlaBstuckes dient. Die 
Dusenplatte, die Lochplatte und das EinlaBstuck sind in das Gehause eingelegt 
und werden durch ein Schraubmittel innerhalb des Gehauses gehalten. Die In- 
nenteile des Gehauses sind aus einem Material gebildet, das gegenuber dem Ge- 
hausematerial einen hoheren Warmeausdehnungskoeffizienten besitzt. Damit wird 
erreicht, daB im Betriebszustand der Spinnduse, der beispielsweise im Bereich 
von 300°C liegen konnte, die Innenteile innerhalb des Gehauses der Spinnduse 
sich starker ausdehnen als das die Innenteile limschlieBende Gehause. Dadurch 
wird eine Druckkraft erzeugt, die zur Abdichtung der Trennfugen zwischen den 
Innenteilen bzw. zwischen den Innenteilen und dem Gehause fuhrt. 

Die bekannte Spinnduse besitzt jedoch den Nachteil, daB stets unterschiedliche 
Werkstoffe zur Herstellung von Gehause- und Gehauseinnenteilen der Spinnduse 
verwendet werden miissen. Desweiteren ist bei der Wahl der Werkstoffe der In- 
nenteile stets die Forderung nach ausreichender Festigkeit und Bestandigkeit ge- 
gen die zu fiihrende Polymerschmelze zu beriicksichtigen. Damit kommen nur 
Werkstoffe in Betracht, die nur eine geringe Differenz der Warmeausdehungs- 
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koeffizienten aufweisen. Insoweit ist die bekannte Spinnduse nur fur sehr hohe 
Betriebstemperaturen geeignet, um eine ausreichende Dichtwirkung zu erzeugen. 

Aus der DE 199 35 982 Al ist ebenfalls eine Spinnduse bekannt, bei welcher ein 
Filtereinsatz und eine Dusenplatte innerhalb eines Gehauses eingefugt sind. Die 
Spinndusenplatte wird dabei uber ein Gewinde in dem Gehause gehalten. Auch 
hierbei sind die Innenteile aus Werkstoffen gebildet, die eine groBere Warmeaus- 
dehnung gegenuber dem Gehause aufweisen. Insoweit treten hier die oben ge- 
nannten Nachteile in gleicher Weise auf. Zusatzlich erfordert die Einbausituation, 
daB durch groflere Warmeausdehung der Innenteile gegenuber dem Gehause so- 
wohl radial wirkende als auch axial wirkende Druckkrafte aufgebaut werden mus- 
sen. 

Aus der DD 125421 ist eine Spinnduse bekannt, bei welcher die Spinndusenplatte 
und eine Lochplatte innerhalb einer Hulse angeordnet sind, die durch ein 
Schraubmittel an der Stirnseite eines den SchmelzeeinlaB bildenden Gehauseteils 
befestigt ist Zwischen der Stirnseite des Gehauseteils und der angefiigten Loch- 
platte und Dusenplatte ist eine Dichtung innerhalb der die Innenteile aufnehmen- 
den Hulse angeordnet. Die Hulse ist aus einem Werkstoff gebildet, welcher ge- 
genuber dem Gehauseteil und dem Schraubmittel einen hoheren Warmeausde- 
hungskoeffizienten aufweist, um bei Erwarmung der Hulse eine Verformung der 
zwischen den Teilen angeordneten Dichtung und damit eine Selbstdichtung zu 
erreichen. Bei dieser bekannten Spinnduse besteht der Nachteil, daB die Innenteile 
der Spinnduse unmittelbar in einem sich starker ausdehnenden Gehauseteil einge- 
steckt sind. Unter Beriicksichtigung der Warmedehnung mussen die Innenteile 
daher mit entsprechenden Spielen eingefugt werden, was sich jedoch negativ auf 
die erforderliche PaBgenauigkeit zur Abdichtung der Trennfugen auswirkt. 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine gattungsgemaBe Spinnduse der ein- 
gangs genannten Art derart weiterzubilden, daB . die innerhalb eines Gehauses 
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paCgenau zusammengefugten Innenteile im wesentlichen unabhangig von deren 
Materiaiien im Betrieb selbstdichtend gehalten werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, daB zumindest ein Ausdeh- 
nungskorper zwischen dem Gehause und einem der Innenteile angeordnet ist und 
daB der Ausdehnungskorper aus einem Material gebildet ist, welches einen im 
Vergleich zum Gehausematerial hoheren Warmeausdehnungskoeffizienten auf- 
weist und welches bei Erwarmung innerhalb des Gehauses eine Druckkraft zum 
selbstdichtenden Verspannen der Dusenplatte und des EinlaBstuckes erzeugt. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB das Gehause der Spinnduse sowie 
die Innenteile des Gehauses aus Werkstoffen gefertigt werden konnen, die aus- 
schlieBlich die Erfordernisse zur Fuhrung einer Schmelze sowie zum Extrudieren 
der Schmelze wie beispielsweise Festigkeit und Bestandigkeit erfullen mussen. 
Die zur Selbstdichtung erforderliche Druckkraft wird ausschlieBlich bei Erwar- 
mung durch den Ausdehnungskorper bewirkt. Das Gehause sowie die Innenteile 
wie das EinlaBstuck und die Dusenplatte konnen sowohl aus einem identischen 
Material oder aber auch aus unterschiedlichen Materiaiien hergestellt sein. 

Urn zu gewahrleisten, daB die nach Montage durch das Schraubmittel eingestellte 
Vorspannung der Innenteile innerhalb des Gehauses im Betrieb der Spinnduse 
erhalten bleibt bzw. gemeinsam mit der. durch Erwarmung des Ausdehnungskor- 
pers zusatzlich erzeugte Druckkraft auf die abzudichtenden Innenteile einwirkt, ist 
die erfmdungsgemafie Spinnduse bevorzugt derart ausgefuhrt, daB bei Erwarmung 
eine im wesentlichen in eine durch das Schraubmittel bestimmte Spannrichtung 
wirkende Druckkraft erzeugbar ist. 

Dabei laBt sich der Effekt zur Erzeugung einer gerichteten Druckkraft dadurch 
verbessern, daB der Ausdehnungskorper und/oder das Material des Ausdehnungs- 
korpers eine Struktur aufweisen, die bei Erwarmung einer Ausdehnung des Aus- 
dehnungskorpers im wesentlichen in eine Richtung bewirken Dies kann bei- 
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spielsweise bei einem Ausdehnungskorper durch entsprechende Langen- 
/Breitenverhaltnisse erreicht werden. 

Bei Verwendung von Rundspinndusen, bei welchen die kreisformigen Dusen- 
platten innerhalb eines zylindrischen Gehauses eingesteckt sind, ist der Ausdeh- 
nungskorper gemafi einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfmdung vorzugswei- 
se als ein Dehnungsring ausgebildet. Der Dehnungsring ist dabei zwischen einem 
Deckel des Gehauses oder einem Boden des Gehauses und dem EinlaBstuck an- 
geordnet. 

Bei Verwendung rechteckiger Spinndusen laBt sich der Ausdehnungskorper auch 
vorteilhaft durch mehrere Dehnungsstiicke bilden, welche zwischen dem EinlaB- 
stuck und einem Deckel des Gehauses oder einem Boden des Gehauses angeord- 
net sind. 

Unabhangig von der Form des Ausdehnungskorpers wird gemaB einer bevorzug- 
ten Weiterbildung der Erfmdung vorgeschlagen, dem Ausdehnungskorper eine 
Druckplatte zuzuordnen, durch welche die Kontaktflache zu dem Gehause oder 
zum dem EinlaBstuck gebildet wird. Damit wird vorteilhaft eine flachige Bela- 
stung und somit eine uber die gesamte Lange der Trennfugen gleichmaBig wir- 
kende Druckkraft erzeugt. 

Zur Erleichterung der Montage und Demontage insbesondere auch im Hinblick 
auf mogliche Reinigungsvorgange laBt sich der Ausdehnungskorper entweder fest 
mit dem Gehause oder fest mit dem EinlaBstuck verbinden. 

Zur Verbesserung der selbstdichtenden Wirkung bei beispielsweise Betriebstem- 
peraturen unter 200°C kann eine Erhohung der Druckkrafte dadurch erreicht wer- 
den, daB gemaB einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Erfmdung das 
Gehause aus einem Gehausematerial gebildet ist, welches im Vergleich zu den 
Materialien der Innenteile - wie beispielsweise des EinlaBstuckes und der Dusen- 
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platte - einen geringeren Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist. Somit wiirde 
die groBere Ausdehnung der Innenteile innerhalb des Gehauses zusatzlich zu dem 
Ausdehnungskorper Druckkrafte gegenuber dem Gehause erzeugen. 

Um bei derartigen Spinndusen ein gleichmaBiges Extrudieren der Polymer- 
schmelze durch samtliche Dusenbohrungen der Dusenplatte zu erreichen, sind 
innerhalb des Gehauses zwischen dem EinlaBstuck und der Dusenplatte zusatzlich 
ein Filtereinsatz und eine Lochplatte angeordnet. Das EinlaBstuck, der Filterein- 

dabei durch das Schraubmittel 

SaiZ, uic i^OCujJiatLo uuu u.v ^^^w..^ ■■ 

innerhalb des Gehauses gehalten. Zur Erhohung der Dichtwirkung lassen sich 
dabei vorzugsweise in den Trennfugen Dichtungen einfugen. 

Im Betrieb der Spinndusen konnen beim Extrudieren der Polymerschmelze Driik- 
ke und Temperaturen erreicht werden, die moglicherweise eine Oberbelastung der 
Innenteile innerhalb des Gehauses bzw. eine Oberbelastung der Gehauseteile oder 
des Schraubmittels verursachen. GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der 
Erfindung ist eine als Bruchsicherung dienende Feder zwischen dem Gehause und 
einem der Innenteile gespannt. Dabei ist zwischen den Innenteilen und dem Ge- 
hause ein Federweg eingestellt, so daB unkontrollierte Ausdehnungen sicher auf- 
genommen werden konnen. 

Die erfindungsgemaBe Spinnduse zeichnet sich insbesondere dadurch aus, daB der 
Ausdehnungskorper nur die Funktion zum Aufbau einer durch Erwarmung be- 
dingten Druckkraft hat. Die von der Spinnduse zum Schmelzspinnen der Fila- 
mente ausgefuhrten Funktionen sind fiir den Ausdehnungskorper nicht relevant, 
so daB die Wahl des Materials fur den Ausdehnungskorper allein auf die Belange 
der Warmeausdehnung gerichtet sein kann. Hierzu eignen sich besonders Metalle 
Oder Metallegierungen wie beispielsweise Kupfer. Um zu gewahrleisten, daB 
selbst bei Reinigungsvorgangen eine Grundfestigkeit der Ausdehnungskorper er- 
halten bleibt, werden vorzugsweise derartige Metalle und Metallegierungen ein- 
gesetzt, deren Aufschmelztemperatur oberhalb von 500°C hegt 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand einiger in den beigefugten Figuren dar- 
gestellter Ausfuhrungsbeispiele erlautert. 



Es stellen dar. 



Fig. 1 schematisch eine Schnittansicht eines ersten Ausfuhrungsbeispiels 

einer erfindungsgemaBen Spinnduse; 

Fig. 2 schematisch eine Schnittansicht eines weiteren Ausfuhrungsbei- 

spiels einer erfindungsgemaBen Spinnduse. 

Fig. 3 schematisch eine Draufsicht des Ausfuhrungsbeispiels aus Fig. 2. 

In Fig. 1 ist eine Schnittdarstellung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels einer erfin- 
dungsgemaBen Spinnduse gezeigt. Die Spinnduse besitzt ein zylindrisches Gehau- 
se 1, das zu einer oberen Seite hin durch einen Boden 6 stirnseitig begrenzt ist. 
Der Boden 6 besitzt zentrisch eine Offnung 13. Durch die Offnung 13 im Gehau- 
seboden 6 ragt ein Ansatz 20 eines in das Gehause 1 eingesteckten EinlaBstiickes 
2 heraus. Zwischen dem EinlaBstuck 2 und dem Gehauseboden 6 ist ein als Deh- 
nungsring ausgebildeter Ausdehnungskorper 8 angeordnet. 

Dabei stiitzt sich das EinlaBstuck 2 uber den ringformigen Ausdehnungskorper 8 
an dem Gehauseboden 6 ab. Das EinlaBstuck 2 besitzt an seinem auBerhalb des 
Gehauses 1 ragenden Ansatz 20 einen SchmelzeeinlaB 5 auf, der durch einen 
EinlaBkanal 14 und einen Schmelzekanal 26 mit einer Verteilerkammer 15 inner- 
halb des EinlaBstiickes 2 verbunden ist. An der Stirnseite des EinlaBstiickes 2 in- 
ner halb des Gehauses 1 schlieBf sich ein Filtereinsatz 9, eine Lochplatte 10 und 
eine Dusenplatte 3 an. Zwischen der Dusenplatte 3 und der Lochplatte 10 ist eine 
auBenliegende umlaufende Dichtung 11 vorgesehen. Ebenso ist der als Siebbtech 
ausgebildete Filtereinsatz 9 durch eine umlaufende Dichtung 29 eingefaBt. Die 
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Dichtung 29 ist zwischen der Lochplatte 10 und dem EinlaBstuck 2 angeordnet. 
Die Dusenplatte 3 stutzt sich uber einen Federeinsatz 27 an einem Kragen 12 ei- 
nes Schraubmittels 7 ab. Hierbei ist zwischen der Unterseite der Dusenplatte 3 
und dem Kragen 12 ein Spalt 28 ausgebildet, welcher ein MaB fur den Federweg 
des Federeinsatzes 27 ist. Der Federeinsatz 27 konnte durch eine ringformige Fe- 
der oder durch mehrere Federn gebildet sein. Das Schraubmittel 7 ist als eine 
Oberwurfmutter ausgebildet, die in ein Gewinde 21 am Umfang des Gehauses 1 
eingreift. Die Dusenplatte 2 ist nach unten hin frei, so daB die innerhalb der Du- 
senplatte J ausgeoiiaeten uusenouinuiigcn ** ucn ov<...»~.~— ~ 

Zur Montage der in Fig. 1 dargestellten Spinnduse wird zunachst das Gehause 1 
mit dem Boden 6 nach unten in eine Einbauvorrichtung gestellt. Dann werden 
nacheinander der ringformige Ausdehnungskorper 8, das EinlaBstuck 2, der Fil- 
tereinsatz 9, die Lochplatte 10 und die Dusenplatte 3 mit dem Federeinsatz 27 
sowie den zugehorigen Dichtungen 1 1 und 29 in das Gehause 1 eingesteckt. Ab- 
schlieBend wird auf das Gewinde 21 des Gehauses 1 das Schraubmittel 7 aufge- 
bracht. Dabei werden innerhalb des Gehauses 1 die eingelegten Innenteile gegen- 
einander vorgespannt. Bevor die Spinnduse zum Einsatz in einen Spinnbalken 
eingesetzt wird, erfolgt zunachst ein Aufwarmen der Spinnduse innerhalb eines 
Ofens auf eine Temperatur von ca. 200X bis 250°C. Durch den Einsatz unter- 
schiedlicher Materialien und unter Warmeeinwirkung wird sich der Ausdeh- 
nungskorper 8, der beispielsweise aus einem Kupfer oder einer Kupferlegierung 
gebildet ist, starker ausdehnen als das Gehause 1, das beispielsweise aus einem 
Stahl gefertigt ist. Der Ausdehnungskorper 8 dehnt sich im wesentlichen in Rich- 
tung der Lochplatte 10 und der Dusenplatte 3, so daB eine zusatzlich zu der Vor- 
spannkraft in gleicher Richtung wirkende Druckkraft erzeugt wird. Hierdurch 
wird in den Trennfugen zwischen dem EinlaBstuck 2, der Lochplatte 9 und der 
Dusenplatte 3 eine Selbstdichtung erreicht. Durch die Verwendung der Dichtun- 
gen 1 1 und 29 in den Trennfugen der Einzelteile wird gewahrleistet, daB selbst bei 
kritischen Anspinnphasen eine ausreichende Abdichtung nach auBen hin gewahr- 
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leistet ist. Die Dichtwirkung wird zudem bei voller Wlrksamkeit des Schmelze- 
drucks erhoht. 

Wahrend des Betriebes der erfmdungsgemaBen Spinnduse wird eine Polymer- 
schmelze uber den SchmelzeeinlaB 5 der Spinnduse zugefuhrt und gelangt uber 
den EinlaBkanal 14 und den Schmelzekanal 26 in die Verteilerkammer 15. Von 
der Verteilerkammer 15 aus durchdringt die Polymerschmelze den Filtereinsatz 9 
und die Lochplatte 10. Danach wird die Polymerschmelze durch die Dusenboh- 

Filamenten ex- 

rungen 4 der juKisenpiaue ^ *.u cihq v i^.^..* *v~. — 0 ^ 

trudiert. lnnerhalb der Verteilerkammer 15 werden dabei Schmelzedrucke von bis 
250 bar erreicht. Zum Filtern der Polymerschmelze ist der Filtereinsatz 9 vor- 
zugsweise durch ein oder mehrere Siebe mit unterschiedlichen Maschenweiten 
gebildet. Es ist jedoch auch moglich, oberhalb der Lochplatte 2 einen Filtereinsatz 
vom einem Filtergranulat mit unterschiedlichen KorngroBen zu verwenden. 

Um moglichst hohe Druckkrafle durch Erwarmung der Spinnduse zu erzeugen, 
konnten die Innenteile - wie das EinlaBstuck 2, die Lochplatte 10 und die Dusen- 
platte 3 - aus einem Material gefertigt sein, das einen hoheren Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten aufweist als das Gehause 1. So konnten beispielsweise das 
Gehause aus Stahl, die Innenteile aus nicht rostendem Stahl und der Ausdeh- 
nungskorper ebenfalls aus nicht rostendem Stahl hergestellt sein. Diese Ausbil- 
dung besitzt den Vorteil, daB die Bestandigkeit der Innenteile gegen die Polymer- 
schmelze bei Verwendung eines nicht rostenden Stahls gewahrleistet ist. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der Dehnungsring 8 fest 
mit dem Boden 6 verbunden. Somit konnen die Schmelze fuhrenden Teile auf 
einfache Weise zum Zwecke der Reinigung demontiert und wieder montiert wer- 
den. 

Fur den Fall, daB der ReinigungsprozeB an der montierten Spinnduse ausgefuhrt 
wird, ist das Material des Ausdehnungskorpers derart zu wahlen, daB die hohen 
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Reinigungstemperaturen von uber 500° C zu keiner unerwunschten Veranderung 
des Ausdehnungskorpers fuhrt. So sollte zumindest die Aufschmelztemperatur des 
Materials des Ausdehnungskorpers oberhalb von 500° C liegen. 

Um unkontrollierte Ausdehnungen innerhalb des Gehauses 1 ohne Uberlastung 
aufnehmen zu konnen, ist zwischen dem Schraubmittel 7 und der Dusenplatte 3 
der Federeinsatz 27 gespannt. Der zwischen der Unterseite der Dusenplatte 3 und 
dem Kragen 12 des Schraubmittels 7 gebildete Spalt 28 ermoglicht eine zusatzli- 
che Ausdehnung der Innenteile bzw. des Ausdehnungskorpers. 

In Fig. 2 und Fig. 3 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen 
Spinnduse dargestellt. Hierbei zeigt die Fig. 2 die Spinnduse schematisch in einer 
Schnittansicht und Fig. 3 die Spinnduse schematisch in einer Draufsicht. Insoweit 
kein Bezug zu einer der Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung 
fur beide Figuren. 

Die Bauteile mit gleicher Funktion haben identische Bezugszeichen erhalten. Im 
Gegensatz zu dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel ist das in Fig. 2 und Fig. 
3 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel als eine rechteckige Spinnduse ausgebildet. 
Hierzu weist die Spinnduse ein rechteckiges Gehause 1 auf, das auf der Unterseite 
einen Gehauseboden 22 mit einer zum Extrudieren der Filamente erforderlichen 
Offnung 23 aufweist. Auf dem Gehauseboden 22 ist innerhalb des Gehauses 1 
eine rechteckige Dusenplatte 3, eine Dichtung 11, eine Lochplatte 10, ein Fil- 
tereinsatz 9 mit Dichtung 29 sowie ein EinlaBstuck 2 angeordnet. Das EinlaBstuck 
2 besitzt im mittleren Bereich des Gehauses 1 einen Ansatz 20, der aus dem Ge- 
hause 1 herausragt und einen SchmelzeeinlaB 5 bildet. Zur Aufnahme des Aus- 
dehnungskorpers 8, der durch zwei getrennt voneinander angeordnete Dehnungs- 
stucke 8.1 und 8.2 gebildet wird, besitzt das EinlaBstuck 2 zwei nebeneinander 
angeordnete Aussparungen 24 und 31, in die die Dehnungsstucke 8.1 und 8 2 auf- 
genommen sind. Die Dehnungsstucke 8 1 und 8.2 stiitzen sich auBerhalb des Ein- 
laBstuckes 2 jeweils an einer Druckplatte 19 und 30 ab. Oberhalb der Druckplat- 
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ten 19 und 30 ist das Gehause 1 durch einen Gehausedeckel 16 verschlossen. Der 
Gehausedeckel 16 wird hierbei durch Stifle 25 gehalten. In dem Gehausedeckel 
16 sind zwei nebeneinander ausgebildete Offnungen 32 und 33 mit jeweils einem 
innen liegenden Gewinde 21 und 34 eingebracht. In den Gewinden 21 und 34 
greifen jeweils ein Schraubmittel 7.1 und 7.2 ein, die unmittelbar auf die Druck- 
platten 19 und 30 einwirken. Damit wird bei Montage eine Vorspannung inner- 
halb der im Gehause 1 eingesetzten Innenteile erreicht. D.e Schraubmittel 7.1 und 
7.2 werden dabei gleichmaBig in die Gewinde 21 und 34 des Gehausedeckels 16 
eingedreht. 

Die Auswahl der Materialien fur den als Dehnungsstuck ausgebildeten Ausdeh- 
nungskorper 8, das Gehause 1 sowie den Innenteil lift sich gemaB dem Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 1 ausfuhren. Ebenso sind der Montageablauf sowie die 
Aufheizung der Spinnduse zur Erzeugung der Druckkrafte gleich dem vorherge- 
henden Ausfuhrungsbeispiel. Insoweit wird auf die vorhergehende Beschreibung 
Bezug genommen. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, besitzt das Ausfuhrungsbeispiel der erfmdungsgemaBen 
Spinndusen ein Sicherheitselement, urn unkontrollierte Ausdehnungen aufnehmen 
zu konnen. Hierzu ist jeweils eine Feder 18 zwischen den Schraubmitteln 7.1 und 
7 2 und den Druckplatten 19 und 34 gespannt. Zwischen den Schraubmitteln 7.1 
und 7.2 und den Druckplatten 19 und 34 ist jeweils ein Spalt 28 ausgebildet, der 
den zulassigen Federweg der Federn 18 begrenzt und somit eine maximale Aus- 
dehnung der Innenteile ermoglicht. 

Die erfmdungsgemaBe Spinnduse zeichnet sich dadurch aus, daB die Materialien 
der Einzelteile entsprechend ihrer Funktion auswahlbar sind. So besteht die Mog- 
lichkeit jede Funktion, wie beispielsweise Schmelzefiihren, Druckkrafte aufbauen 
oder Innendruck sichern, gezielt durch entsprechende Werkstof^vahl optimal aus- 
gefohrt werden kann. Hierbei ist wichtig, daB durch die kontrollierte Ausdehnung 
der verwendeten Materialien eine selbstdichtende Wirkung erzielt wird. Durch 
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diesen EfFekt ist bei Raumtemperatur und somit geringer Vorspannung der Teile 
eine schnelle und einfache Montage der Spinnduse moglich. Die Dichtigkeit des 
Dusenpaketes ist nicht davon abhangig, mit welchen Anzugsmomenten Schraub- 
mittel angezogen werden. Die erfindungsgemaBe Spinnduse zeichnet sich daher 
durch eine hohe Betriebssicherheit aus. 

Der Aufbau der dargestellten Ausfuhrungsbeispiele der erfmdungsgemaBen 
Spinnduse sowie der Aufbau der Einzelteile ist beispielhaft. Die Erf.ndung erfaBt 
aile Spinndiisen, bei welchen Innenteile innerhalb eines Gehauses durch einen 
zusatzlichen Ausdehnungskorper selbstdichtend verspannt werden. 
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Bezugszeichenliste 



1 

2 
3 



Gehause 

EinlaBstiick 

Diisenplatte 



4 Dusenbohrungen 

5 SchmelzeeinlaB 

6 Boden 

7 Schraubmittel 

8 Ausdehnungskorper 

9 Filtereinsatz 

10 Lochplatte 

1 1 Dichtung 

1 2 Kragen 

13 Offnung 

14 EinlaBkanal 

15 Verteilerkammer 

16 Deckel 

17 Stifte 

18 Feder 

19 Druckplatte 

20 Ansatz 

21 Gewinde 

22 Gehauseboden 

23 Offnung 

24 Aussparungen 

25 Stifte 

26 Schmelzekanal 

27 Federeinsatz 

28 Spalt 

29 Dichtung 

30 Druckplatte 

31 Aussparung 

32 Offnung 

33 Offnung 

34 Gewinde 
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Patentanspriiche 



1 . Spinnduse zum Schmelzspinnen einer Vielzahl von strangformigen Filamen- 
ten mit einem Gehause (1), mit mehreren Innenteilen, die durch zumindest ein 
EinlaBstuck (2) und eine Dusenplatte (3) gebildet sind, und mit einem 
Schraubmittel (7), wobei die Innenteile (2, 3) in das Gehause (1) eingesteckt 
und durch das Schraubmittel (7) gegeneinander gehalten sind, und wobei das 
EinlaBstuck (2) einen SchmelzeeinlaB (5) und die Dusenplatte (3) mittels einer 
Vielzahl von Dusenbohrungen (4) einen SchmelzeauslaB bilden, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zumindest ein Ausdehnungskorper (8) zwischen dem Gehause (1) und einem 
der Innenteile (2) angeordnet ist und daB der Ausdehnungskorper (8) aus ei- 
nem Material gebildet ist, welches einen im Vergieich zum Gehausematerial 
hoheren Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist und welches bei Erwar- 
mung innerhalb des Gehauses (1) eine Druckkraft zur selbstdichtenden Ver- 
spannung der Innenteile (2, 3) erzeugt. 



2. Spinnduse nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Ausdehnungskorper (8) innerhalb des Gehauses (1) derart angeordnet ist, 
daB bei Erwarmung eine im wesentlich in eine durch das Schraubmittel (7) b< 
stimmte Spannrichtung wirkende Druckkraft erzeugbar ist. 



3. Spinnduse nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Ausdehnungskorper (8) und/oder das Material des Ausdehnungskorp 
(8) eine Struktur aufweisen, die bei Erwarmung eine Ausdehnung des Au 
dehnungskorpers (8) im wesentlichen in eine Richtung bewirken. 
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4. Spinnduse nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Ausdehnungskorper (8) durch einen Dehnungsring gebildet ist, welcher 
zwischen dem EinlaBstuck (2) und einem Deckel (16) des Gehauses (1) oder 
einem Boden (6) des Gehauses (1) angeordnet ist. 



5. Spinnduse nach Anspruch 2 oder 3, 

t i i. i :^Un&+ AnCK 

aaauicn ^ckcuil^ciuhuv/s 

der Ausdehnungskorper (8) durch mehrere Dehnungsstucke gebildet ist, wel- 
che zwischen dem EinlaBstuck (2) und einem Deckel (16) des Gehauses (1) 
oder einem Boden (6) des Gehauses (1) angeordnet sind. 



Spinnduse nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dal3 

zumindest eine Druckplatte (19) zwischen dem Ausdehnungskorper (8) und 
dem Gehause (1) oder zwischen dem Ausdehnungskorper (8) und dem EinlaB- 
stuck (2) gebildet ist, die eine gegeniiber dem Ausdehnungskorper (8) groBere 
Kontaktflache aufweist. 



7. Spinnduse nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Ausdehnungskorper (8) fest mit dem Gehause (1) oder fest mit einem der 
Innenteile (2, 3) verbunden ist. 



8. Spinnduse nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Gehause aus einem Gehausematerial gebildet ist, welches im Vergleich zu 
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den Marerialien des EinlaBstiickes und der Dusenplatte einen geringeren 
Warmeausdehnungskoeffizient aufweist. 



9. Spinnduse nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

innerhalb des Gehauses (1) zwischen dem EinlaBstuck und der Dusenplatte ein 
Filtereinsatz und eine Lochplatte angeordnet sind, die durch das Schraubmittel 

I „ A r^r . rcii-f-^> <inn( rroVl Q 1 t£*r\ CltlH 

gcgciicinanuci ve«oj/a»n«i.. •j w """' w "" — 



10. Spinndiise nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

eine Feder zwischen dem Gehause (1) und der Dusenplatte (3) oder dem Ein- 
laBstuck (2) derart gespannt ist, daB die Federkraft in Spannrichtung wirkt und 
daB ein Spalt (28) zwischen dem Gehause (1) und der Dusenplatte (3) oder 
dem EinlaBstuck (8) gebildet ist. 

1 1 . Spinnduse nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Material des Ausdehnungskorpers (8) ein Metall oder eine Metalllegie- 
rung ist, deren Aufschmelztemperaturen oberhalb von 500°C liegen. 



BEST AVAILABLE COPY 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft eine Spinndiise zum Schmelzspinnen einer Vielzahl von 
strangfbrmigen Filamenten. Hierzu sind mehrere Innenteile, die zumindest ein 
EinlaBstiick und eine Dusenplatte umfassen, innerhalb eines Gehauses mit einem 
Schraubmittel gegeneinander verspannt. Dabei bildet das EinlaBstuck einen 
SchmelzeeinlaB und die Dusenplatte mittels einer Vielzahl von Dusenbohrungen 
einen SchmelzeauslaB. Urn bei Betrieb ein Selbstabdichten zwischen den Innen- 

<-..j s« n ;« A.ic/ioiiniinHcWfSrner zwischen dem 

teilen zu erreicnen, ist eriinuunga^cMiau v,.» 0 r 

Gehause und einem der Innenteile angeordnet. Der Ausdehnungskorper ist aus 
einem Material gebildet, welches einen im Vergleich zum Gehausematerial hbhe- 
ren Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist und welches bei Erwarmung inner- 
halb des Gehauses eine Druckkraft zur selbstdichtenden Verspannung der Innen- 
teile erzeugt. 
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